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FORFARANDE OCH ANORDNING VID FRAMSTALLNING AV LIGNOCELLU- 
LOSAHALTIGA SKIVOR 

FSreliggande uppfinning avser ett forfarande vid framstallning av sklvor av 
5 lignocellulosahaltigt material, samt en anordning f5r genomfdrande av fOrfarandet. 

Metoder fdr att tillverka skivdr av lignocellulosabaserade rdvaror Sr vaikdn- 
da och har vunnit stor praktisk tiliampning. Vid tillverkningen ingSr vaniigtvis ffiljan- 
de huvudsteg: sdnderdelmng av rdvarah till Idmpiigt stora partiklar och/eller fibrer, 
torkning till en bestdmd fuktkvot och belimning av materialet fOre elier efter tork- 
10 ning, formning av det belimmade materialet till en matta. vilken kan vara uppbyggd 
av flera skikt, eventuell kallfSrpressning, forvarmning, vattenbedysning av ytor etc, 
samt en varmpressnlng under samtldigt tryck och vgnne i en taktpress elier konti- 
nuerlig press till en fardig sklva. Resultatet blir en skiva med ett ibiand tjockt ytskikt 
med ffirhSjd ytdensitet. 
15 De skivor som erhalls med nSmnda tillverknin^smetod, t ex sS kallade 

MDF-skivor (Medium Density Fiberboard) anvSnds bland annat f6r framstallning 
av dSrrar, kdksluckor, diverse foderlister fdr golv, tak. fdnster och dSrrar elier f6r 
mdbeldetaljer. Dessa produkter ar ofta profilerade elier har ett mdnster, viiket i 
enlighet med kdnd teknik Sstadkoms genom att profilen elier mdnstret frdses i/pS 
20 den fSrdiga sklvan. 

Detta ffirfarande innebdr mdnga nackdelar. Dels innebSr det en produk- 
tions- och transportkedja av mdnga fdrdyrande mellanled och operationer, dels 
innebdr det att den frdsta produkten vaniigtvis har olika densltet 5ver tvdrsnittet 
och dSrmed suger olika mycket farg pa olika stdllen och dels ar materialfdrlusten 
25 stor vid frasningsoperationen, Som exempel kan nSmnas att vid frasning av pro- 
dukter med stort profildjup kan 6ver 50% av utgangsmaterialet fOrloras som spill. 

Genom att skivan efter bearbetning far olika densitet i de bSda ytskikten 
f^r skivan en tendens att "sIS sig" nar den paverkas av de naturliga variationerna i 
luftens fuktighet. 

30 Dessutom medfOr detta forfarande enligt kand teknik att slipning vanligen 

erfordras samt lackering med vanligen flera fargskikt elier pliiaggning av ndgon typ 
av film for primer och/eller dekorandamSL 

FOreliggande uppfinning har som syfte att Stgarda dessa problem och av- 
ser sdledes ett nytt fdrfarande fdr att pd ett ekonomiskt sM undvika nackdelama 



med dagens produktionsprocess med manga mellanled, transporter och operatio- 
ner. Detta syfte uppnas i enlighet med ffirfarandet sSsom definierat i patentkravet 
1 . med de nya sardrag som anges i dess kSnnetecknande del. 

Saledes kSnnetecknas forfarandet, i enlighet med fSreiiggande uppfinning 
av att en skiva, mellan ett forsta steg dar den formade mattan komprimeras till en 
skiva med i huvudsak jamn densitet, och ett andra steg dar skivan pressas till en 
fardig skiva, utsatts for ett mellansteg i form av ^tminstone en operation med skarr 
ande bearbetning for erhdilahde av ett monster pd eller i skivan, under bibehSllan- 
de av skivans i huvudsak jSmna densitet Fdreliggande uppfinning erbjuder sdle- 
des fSrdelen att operationen med skSrande bearbetning som ger ett monster pS 
eller I skivan ingar som en del i framstallningsfSrfarandet i fomi av ett mellansteg, 
fore skivans slutliga pressning till en fardig skiva. HSrigenom undvikerman fSrdyr- 
ande transporter och bantering som uppstdr ndr motsvarande operation utfdrs pS 
en fardig skiva. 

I kravet anges som ett viktigt s§rdrag att skivan, sSvSI fdre som efler bear- 
betningsoperationen, skall ha i huvudsak jamn densitet, dvs en sa kallad rak den- 
sitetsprofil, med vilket avses att densiteten skall vara i huvudsak densamma over 
skivans hela tvarsnitt/tjocklek. Den skSrande bearbetningen och mdnsterframstall- 
ningen skall alitsa inte medfOra nagon namnvard densitetsforandring hos skivan. 
Detta innebar bland annat den fordelen att materialet Over hela skivan Sr detsam- 
ma aven efter det att monstret astadkommits, vilket ffirenklar och forbilligar efter- 
foljande operationer. exempelvis i form av mSlning, lackning eller palaggning av 
nagot annat material for okad hallfasthet eller dekordndamSl. Den jSmna och opd- 
verkade densiteten medfor aven den fordelen att risken f6r att skivan sISr sig mins- 
kar genom att den suger upp fukt jamnt. 

Betrdffande framstailningen av en skiva med jamn densitet hanvisas ex- 
empelvis till det svenska patenten SE 502 272 och SE 504 221, viika beskriver 
fdrfaranden enligt vilka eh skiva med jamn densitet erhSils. 

Pressningen i det andra steget utf6rs dd sd att det mdnster som erhallits 
genom den skarande bearbetningsoperationen bibehSlls. Denna pressning kan 
exempelvis ske i en kontinuerlig press eller satsvis fungerande press, s k takt- 
press, med heta valsar eller pressplattor, vilka innehaller det avsedda monstret. 
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Den skarande bearbetningen utgdrs foretrSdesvis av en eller flera frds- 
ningsoperationer. Aven andra typer av bearbetning dr dock tdnkbara, t ex slipning. 
Naturligtvis kan Sven en kombination av flera operationer fSrekomma. 

Enligt en forsta utforingsfomn utsatts skivan for en modifiering av skivans 
5 ytskikt fore det andra steget, men efter bearbetningsoperationen. 

Enligt en alternativ utffiringsform utsdtts skivan fdr en modifiering av yt- 
skiktet i samband med det andra steget. 

Som exempel pa modifiering av ytskiktet kan nSmnas att en ffirbelimmad 
film laggs pa skivan eller att ett laminat ISggs pa skivan fore eller i samband med 
10 pressningen i det andra steget. Vid varmpressningen kommer da filmen eller lami- 
natet att harda fast 1 skivan och bilda ett tatande och forstarkande skikt. 

Enligt ytterligare en utforingsform kan ett densifierat ytskikt pa skivan fram- 
stallas vid pressningen i det andra steget, t ex enligt kSnd teknik med hoga tryck 
och varmeledning i borjan av presscykein. 
15 Dessa utffiringsformer kan naturligtvis Sven kpmbineras med varandra pS 

olika sStt. Fdr samtliga utfdringsfomier gdller vidare att det 3r mdjiigt att pSffira ett 
ytterligare ett mdnster p§ skivan, varigenom skivan exempelvis erhdiler en viss yt- 
struktur eller textur, sdsom Sdring. 

Exempel pa sdtt att Sstadkomma ett densifierat ytskikt eller ett tdtande yt- 
20 skikt pd skivan finns beskrivna i de tidigare ndmnda svenska patentpublikationerna. 

I enlighet med forfarandet enligt fdreliggande uppfinning erhalis aven den 
fdrdelen att det material som bortfr3ses eller pi annat s§tt avidgsnas vid den skSr- 
ande bearbetningen kan aterforas till ravaruflSdet for skivframstallningsprocessen. 
Slutligen avser fdreliggande uppfinning aven en motsvarande anordning 
25 for genomforande av namnda forfarande. i enlighet med kravet 12, och innefattan- 
de dels en anordning fdr genomforande av det fdrsta steget innefattande en for- 
press for komprimering av en matta till en skiva med i huvudsak jamn densitet, 
dels atminstone en station med en maskin for skarande bearbetning for genomfo- 
rande av mellansteget, och dels en press fdr genomfdrande av det andra steget. 
30 Ytterligare sardrag och fdrdelar med fdreliggande uppfinning framgar av 

it 

de underordhade patentkraven. 

Fdreliggande uppfinning kommer nu att beskrivas, men hdnvisning till tva 
utfdringsexempel som illustreras i bifogade ritningar, i vilka: 
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fig. 1 schematiskt illustrerar en anordning och ett fdrfarande fdr fram- 

stallning av skivor, enligt ett forsta utf6ringsexempel av fdreliggan- 
de uppfinning, vid kontinuerlig pressning, 
fig. 2a, 2b, 2c visar exempel pa monster erhallna medelst forfarandet och an- 
5 ordningen i fig. 1, 

fig. 3 illustrerar en anordning och ett forfarande f6r framstallning av 

skivor, enligt ett andra utforingsexempel av fdreliggande uppfin- 
ning, vid taktpressning, och 
fig. 4a och 4b visar ett exempel pS ett monster erhSllet vid frdsning och stegvis 
10 taktpressning (fig. 4a) respektive ett tvdrsnitt av ffiremSlet i fig. 4a 

dar frasningsoperationerna illustreras (fig. 4b). 
Den ifig. 1 illustrerade tillverkningsprocessen fdr skivor av lignocelluiosa- 
haltigt material, enligt en fdrsta utfdringsfomi, visar ett fdrsta stag i fonm av en fdr- 
press 1 , ett mellansteg med frSsstationer 2 och ett andra steg med en kontinuerlig 
15 press 3. Steg ett innefattar en bandpress 1, visad i sidovy, vilken pa kSnt sStt ar 
forsedd med drivvalsar 6, strackvalsar 7, styrvalsar 8 och en stSllbar inloppsdel 9 
med inloppsvalsar (ej visade), Sngvals 10, och en hSIIsektion 12 med komprime- 
ringsvals och ytterligare valsar (ej visade), samt en omgivande vira 14, alternativt 
hilat stalband med vira. I inloppsdelen 9 komprimeras den in i maskinen matade 
20 mattan 4 till en forutbestamd densitet. I hSIIsektionen 12 hSrdar limmet i mattan ut 
och en skiva med jSmn densitetsprofil erhalis. Som exempel pa densitet kan nam- 
nas 150-900 kg/m^, fSretrSdesvis 500-700 kg/m^. Vid tillyerkning av tunna skivor 
anvSnds en hdgre densitet i storleksordninig^n 800-900 kg/m^. Efter hSIIsektionen 
12 foljer i det visade exemplet en konditioneringsenhet 16 dar Snga och pressga- 
25 ser tas om hand. 

Efter steg ett matas den komprimerade mattan 4 in i frasstationer 2 dar det 
dnskade mdnstret, i form av ytmdnster eller profilerade lister eller liknande, Sstad- 
koms genom frdsning i skivan. 

Efter frSsningsoperationema matas skivan vidare till en kontinuerlig press 3, 
30 vilken innefattar det andra steget enligt forfarandet. Valsarna 20 i denna press inne- 
haller samma monster som det utfrasta monstret, sa att de utfrSsta mGnstret ej for- 
stors vid pressningen. Med fordel astadkoms har ett tatande ytskikt pa skivan. Som 
ett alternativ kan ytterligare forstarkning av ytskiktet erhSllas genom att en fSrbelim- 
mad film eller ett laminat ISggs pa den bearbetade skivan fore det andra pressteget. 



I fig. 1 har detta illustrerats med ett matarverk 22 for laminat. Valsarnas yttempera- 
tur kan ligga mellan 100 och 300°C, foretradesvis mellan 150 och 250°C. 

I fig. 2a - c visas exempel p5 olika mOnster som kan erhSllas medelst fras- 
stationerna vid kontinuerlig pressning. Fig. 2a och 2b visar exempel pS mdnster 
5 tvars skivans bana. och fig. 2c visar exempel pi mOnster langs skivans bana. 
Sjaivfallet ar en mahgd andra typer av mOnster tankbara inom ramen f6r uppfln- 
ningen. 

Den 1 fig. 3 illustrerade utfdringsformen avser tillverkning av skivor, enligt 
foreliggande uppfinning, dar det andra steget utfors av en taktpress, dar kapade 

10 skivor pressas satsvis. Steg ett illustreras ej i.fig. 3, men kan exempelvis genomfo- 
ras sasom illustreras i fig. 1, eller p& annat satt, t ex i enlighet med namnda sven- 
ska patentskrifter. Den till en skiva komprimerade mattan 34 fors efter det forsta 
steget fram till en sag 30 som kapar skivan i skivdelar av lamplig storiek for takt- 
pressen. Efter kapningen transporteras skivorna till en frasstation 32 dar det eller 

15 de monster som onskas pa skivan astadkoms medelst frasning. Efter frasningen 
matas respektive skiva vidare fram till taktpressen 33 dar skivor matas in fdr sats- 
vis pressning. Enligt en fdredragen utfSringsform ffiregSs pressningen av att ski- 
van pdfdrs ett laminat fdr dstadkommande av ett fdrstarkt ytskikt. Laminatet pSfdrs 
fran ett matarverk 52 fdr laminat. Taktpressen har pressplattor som Innehdiler det 

20 avsedda mSnstret, dvs samma mdnster som erhSlllts vid frasningsoperationema, 
sS att detta mdnster bevaras vid pressningen. Eventuellt kan aven ett ytterligare 
mdnster i fonn av exempelvis en ytstruktur Sstadkommas. Pressplattoma har fdre- 
tradesvis en yttemperatur som ligger inom samma intervall som namnts fdr valsar- 
na i den forsta utfdringsformen illustrerad i fig. 1 

25 I fig. 4a illustreras slutligen ett exempel pa ett mdnster erhallet i aniagg- 

ningen i fig. 3. Det illustrerade fdremSlet ar t ex en lucka till kdksskSp eller en ddrr 
av nagot slag. Ddrren 60 visas i genomskaming och i fdrstoring i fig. 4b, i en vy 
tagen langs linjen A-A i Fig. 4a. Av fig. 4b framgir att ddrren har fdrsetts med en 
avfasning langs sin omkretsfdijande kant genom frasning, och att den aven har 

30 fdrsetts med en sparprofil 62 pa ett avstand fran dess ytterkant. 

Uppfinningen skall ej anses begransad till de beskrivna utfdringsexemp- 
len. utan kan naturligtvis modifieras och varieras pS mangahanda satt av fack- 
mannen, inom ramen fdr de bifogade patentkraven. 
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Pat ntkrav 

1 . Forfarande vid framstailning av skivor av lignocellulosahaltigt material dSr 
materialet sonderdelas till partil<lar och/eller fibrer, torkas, belimmas och formas till 

5 en matta. varvid den formade mattan i ett forsta steg komprinneras till en skiva 
med i huvudsak jamn densitet, samt darefter i ett andra steg pressas till en fSrdig 
skiva, kannetecknat av att skivan, mellan det forsta steget och det andra steget, 
utsatts for ett mellansteg i form av atminstone en operation med skarande bear- 
betning for erhSllande av ett mdnster pS eller i skivan, under bibehdllande av 
10 skivans i huvudsak j^mna densitet. 

2. Forfarande enligt krav 1, kannetecknat av att pressningen i det andra 
steget utfdrs sS att det mdnster som erhSllits genom den skSrande bearbetningso- 
perationen bibehdiles. 

15 

3. Forfarande enligt nagot av foregaende krav, kannetecknat av att opera- 
tionen med skarande bearbetning innefattar Stminstone en frasningsoperation. 

4. Forfarande enligt nagot av foregSende krav. kannetecknat av att skivan, 
20 efter mellansteget och fore det andra steget, utsatts f5r en modifiering av skivans 

ytskikt. 

5. Forfarande enligt nSgot av fdregaende krav, kannetecknat av att skivan, i 
samband med det andra steget, utsatts for en modifiering av skivans ytskikt. 

25 

6. Forfarande enligt nagot av kraven 4-5, kannetecknat av att modifieringen 
av skivans ytskikt innefattar att ett tdtande ytskikt framstails pd skivan. 

7. Fdrfarande enligt nigot av kraven 4-6, kSnnetecknat av att miDdifieringen 
30 av skivans ytskikt innefattar att en fSrbelimmad film laggs pS skivan. 



8, Forfarande enligt nagot av kraven 4-6, kannet cknat av att modifieringen 
av skivans ytskikt innefattar att ett laminat laggs pa skivan. 



9. Forfarande enligt nagot av f6regliencle krav, kannetecknat av att skivan 
forses med ett ytterligare mfinster f6re. eller i samband med det andra steget. 

1 0. FSrfarande enligt nSgot av foregSende krav. kSnnetecknat av att ett 
denslfierat ytskikt pS skivan framstails vid pressningen i det andra steget. 

1 1 . FSrfarande enligt n&goX av fSregSende krav, kannetecknat av att det 
material som avISgsnas under den skarande bearbetningen Stmlnstone delvis 
§terf6rs till rSvaruflSdet fSr skivframstailningsprocessen. 

12. Anordning for genomforande av fOrfarandet enligt nSgot av kraven 1-11, 
Innefattande dels en anordning for genomforande av det fdrsta steget Innefattande 
en forpress (1) f6r komprimering av en matta till en skiva med i huvudsak jSmn 
densitet, dels atminstone en station med en maskin f6r skarande bearbetning (2; 
32) f6r genomforande av mellansteget. och dels en press (3;33) for genomforande 
av det andra steget. 

13. Anordning enligt krav 12, kSnnetecknad av att statlonen med en maskin 
fdr skarande bearbetning innefattar Stminstone en frSsmaskin (2;32). 

14. Anordning enligt nSgot av kraven 12-1 3, kSnnetecknad av att den inne- 
fattar en anordning (22;52) fbr modifiering av skivans ytsfklkt efter mellansteget 

1 5. Anordning enligt krav 14. kannetecknad av att anordningen (22;52) f6r 
modifiering av skivans ytskikt, efter mellansteget. innefattar organ f6r belSggning 
av skivan med ett forstart^ande och/eller tatande material. 

1 6. Anordning enligt n^got kraven 12-15. kannetecknad av att pressen f6r 
genomfdrande av det andra steget ar en kontinueriig press (3). vers pressorgan i 
kontakt med skivan ar fdrsedda med samma mSnster som ^stadkoms i mellanste- 
get. 



1 7. Anordning enligt nSgot kraven 1 2-1 5. kannet cknad av den aven inne- 
fattar organ (30) f6r kapning av skivan, och att pressen f6r genomfSrande av del 
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andra steget ar en taktpress (33). vars pressorgan i kontakt med skivan ar fOrsed- 
da med samma monster som astadkoms i mellansteget. 

18. Anordning enligt nagot av kraven 12-17, kannetecknad av att pressen (3; 
33) for genomffirande av det andra steget ^ven innefattar organ fSr istadkomman- 
de av ett densifierat ytskikt pS skivan. 
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Sammandrag 

F6religgande uppfinning avser ett ferfarande vid framstallning av skivor av 
lignocellulosahaltigt material dar materialet sGnderdelas till partiklar och/eller fibrer. 
torkas. belimmas och fomias till en matta (4), varvid den formade mattan i ett for- 
sta steg (1) komprimeras till en skiva med i huvudsak jamn densitet, samtdarefter 
i ett andra steg (3;33) pressas till en fardig skiva. Enligt fOrfarandet utsatts skivan. 
mellan det fdrsta steget och det andra steget. f6r ett mellansteg (2;32) i form av 
Stminstone en operation med en skarande bearbetning Wf erhillande av ett mon- 
ster pa eller 1 skivan. under bibehillande av skivans i huvudsak jSmna densitet. 
Uppfinningen avser aven en anordning fSr genomffirande av f6rfarandet. 



Fig. 1 



fioj- 2a 



hicj. 2c 



